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Gebrauchsmust eranmeldung 

Hiermit melden wir die in den Anlagen beschriebene Neuerung 
zum G-ebrauchsmust er unter der Bezeichnung 

"Vorrlchtung zum Umsprltzen von elektrischen Bauelementen" 

an und beantragen die Eintragung in die Rolle fur Gebrauchs- 
muster. Die Anmeldegebiihr von DM 30,-- wird unverzuglich 
gezahlt, sobald das -Akt enzeichen bekannt ist. 

Es liegen bei : 

1 ; 2 weitere Stiicke die'ses Antrages, 

2. 3 gleichlautende Beschreibungen mit je!3 Schutzanspriichen, 

3. 2 ^^^1^^^ Zeichnungen mit ^ Pig. in dreifacher 

4. 1 vorbere'itete Empf angsbescheinigung en 

Wir beantragen, die Eintragung bis zum spatesten gesetzlich 
zulassigen Termin auszusetzen. 

STANDARD ELEKTRIK L0RENZ AKTIENGESELLSCHAFT 



el* 



(Frytach) 

Generalvollmacht 553/50 



VorBitior des AufsichtsrateB : Dr. jur. Carl W. Haus; 



Vorstand: Hermann Abtmeyer, Vorsitzer; Walter Kaufmann, Dr.-lng. Martin Kluge 
Dieter MChring, Alexander Sandera; siellvertretond: Friedrich Amon, 

Walter Brellocha, Walter Elle, Dr. Hans-Heinz Grieemeier, Tankred von Hauteville, 



. _ P.A.34Ug0*23.6.6? 

STANDARD" ELEKTRLK ^|ftENZ W 



AKTIEttGESELLSCHAFT 
Stuttgart- Zuf fenhausen 
Hellmuth-Hirth-Strafle 42 



SEL/Reg. 11 441 

' 1' 

Case: B.Scheumann - H.Zellhofer - H.Nebel - K.Paulus 2-1-1-7 



Vorrlchtung zum Umsprltzen 
von elektrlschen Bauelementen 

Die Neuerung bezieht sich auf elne Vorrlchtung zum Um- 
sprltzen von elektrlschen Bauelementen , insbesondere von 
Kondensatorwickeln, mlt einer erhartenden Masse. 

Elektrlsche Bauelemente werden.zum Schutze mit erh&rterider 
5 Masse umspritzt, die vorzugsweise aus einem thermoplasti- 

schen Kunststoff besteht. Als besonders geeignet zur Umhul- 
lung von elektrlschen Kondensatoren hat sich Polypropylen 
erwiesen. 

Beim Umsprltzen der Bauelemente treten insofern Schwierig- 
lo keiten auf, als das Bauelement wahrend des Spritzvorganges 
durch die Spritzmasse in der Form bewegt wird, scdafi es 
gegebenenf alls an die Fornwand anstofit. Die Folge dayon ist. 
dafl die das Bauelement umgebende Schutzschicht nicht an alien 
Stellen gleich dick ist una dafi manchmal sogar Teile des 
15. Bauelementes an die Oberflache der Umhullung ragen. Es ist 
deshalb die elektrlsche Isolation und der Feucbtigkeits- 
schutz nicht mehr an alien Stellen gleich gut. Andererseits 
ist man bestrebt, die Umhullungsschicht nicht dicker als er- 
forderlich zu machen, urn bei dem umhtillten Bauelement an 
2o Raum zu sparen und nicht mehr Umhiillungsmasse als erforder- 
lich zu verbrauchen. 

Es ist deshalb notig, das Bauelement in der Form zu zen- 
trieren und zwar so, dafi es trotzdem vollstSndig mit Um- 
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hullungsmasse (iberzogen werden kann. 

Es 1st bereits eine Vorrichtung zum Umspritzen von Flach- 
korpern, vorzugsweise Kondensatorwickeln mit thermopla- 
stischen Kunststoffen bekannt, die einen Schieber mit Nut 
5 besitzt. Das zu umspritzende Teil wird durch Nut und Schie- 
ber so lange gehalten, bis der durch Einspritzen des ther- 
moplastischen Kunststoffes entstehende Druck den Schieber 
freigibt, so daft auch an dieser Stelle der Wickel mit dem 
thermoplastischen Kunststoff umgeben wird. 

lo Diese bekannte Vorrichtung hat den Nachteil 3 daft infolge 

der Nut an dem fertigen Spritzteil Ansatze aus Spritzmasse 
vorhanden sind, die nicht nur einen grofteren und unnotigen 
Verbrauch an Spritzmasse hervorrufen, sondern auch die 
Abmessungen des umspritzten Bauteiles unnotig vergrofiern. 

Es sind auch bereits Vorrichtungen vorgeschlagen worden, 
bei denen das Bauelement durch bewegliche Backen oder Hul- 
sen in der Form zentriert wird und diese Backen und Kulsen 
im Verlaufe des Sprit zvorganges von der Oberflache des Bau- 
elementes zurQckgeschoben werden,, so daft es auch an dieser 
Stelle mit Spritzmasse umhullt wird. Diese Vorrichtungen 
haben den Nachteil, daft zunSchst verhaltnismSftig grofte Fl£- 
chenteile des Bauelementes von Umhullungsmasse freibleiben 
und diese erst nachtraglich mit der Masse umhullt werden. 
Durch dieses mehr oder weniger zweistufige Verfahren der 
Umhiillung ergibt sich in manchen Fallen eine schlechte Bin- 
dung zwischen den nacheinander erzeugten Teilen der Umhul- 
lung, so daft der angestrebte Schutz des Bauelementes durch 
die Umhullung nicht gewahrleistet ist. 

Durch die Vorrichtung gem&ft der Neuerung werden die Nachteile 
3o der bekannten Vorrichtungen vermieden. 
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Gemafi der Neuerung enthfilt die Vorrichtung zum Zentrieren 
des Bauelementes paarweise einander in der Form gegeniiber- 
liegende zylindrische Stifte. 

Mit diesen Stiften gelingt einerseits eine gute Zentrie- 
5 rung des Bauelementes in der Spritzform, andererseits wird 
durch die Stifte nur eine verhfiltnismSfiig kleine FlSche 
am Bauelement abgedcckt, so dafi die SpritzguBmasse das Bau- 
element schon zu Beginn fast vollstandig umhiillt. Vor Be- 
endigung des Spritzvorganges werden die zylindrischen Stif- 
lo te so weit zuruckgezogen, daJi ihre Stirnflachen biindig mit 
der Formwand abschliefien, so dafi das Bauelement vollstandig 
in die Spritzguflmasse eingehullt wird. 

GemSfo der weiteren Ausbildung der Neuerung ist eine Steuer- 
vorrichtung vorgesehen, mittels der beim oder nach dem 
15 Offnen der Form die Stifte im. unteren Teil der Form nach 
innen gedriickt werden, wodurch das umspritzte Bauelement 
aus der Form herausgedrUckt 5 bzw. ausgeworfen wird. 

Fur sehr kleine Bauelemente kann gegebenenf alls ein Paar yon 
Zentrierstiften geniigen. Bei grofieren Bauelementen ist es 

2o zweckmSMg, mehrere Stiftpaare vorzusehen, die vorzugsweise 
so angeordnet werden, dafi sie in der NShe des Randes des 
Bauelementes anliegen. Bei flachen Bauelementen, wie zum 
Beispiel Kondensatorf lachwickeln, genugt es 3 wenn mehrere 
Stiftpaare vorgesehen sind, die parallel zueinander liegen. 

25 Bei anderen Bauelementef ormen , wie z.B. bei Rundwickeln , 

ist es vorteilhaft, wenn mindestens ein Stiftpaar vorgesehen 
ist, das senkrecht su den anderen Stiftpaaren angeordnet ist. 

Im einfachsten Falle haben die Stifte einen kreisf ormigen 
Querschnitt. Es kann aber auch vorteilhaft sein 3 Stifte mit 
3o einem anderen Querschnitt zu verwenden. So kann beispielsweise 
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Fig. 2 zeigt eine Draufsicht des Unterteiles der Form 
und 

Fig. 3 die Vorrichtung zum Festklemmen der Anschlufl- 
drShte. ' 

5 Fig. *• zeigt in perspektivischer Ansicht ein mit der. 

Vorrichtung umspritztes Bauelement. 

Die Vorrichtung nach Fig. 1 besteht aus einem Formoberteil 1 
und einem Formunterteil 2 fur die Spritzf orm. Durch den Ein- 
spritzkanal 3 in einer Seitenwand der Form und uber den Ver- 
io teilerkanal 3a wird das Umhullungsmaterial in die Form ein- 
gespritzt. In der Form ist das zu umspritzende Bauelement k 
angeordnet, das beispielsweise im Falle von Fig. 1 aus einem 
Flachwickelkondensator besteht. Die Anschlufidrahte 4a des 
Bauelementes sind mittels der Klemmvorrichtung aus den Tei- 
15 len 5 und 6 festgeklemmt . Diese Klemmvorrichtung wird anhand 
von Fig. 3 genauer beschrieben. 

In der Form sind die beiden FormeinsStze 7 und 8 angeordnet, 
die an ihrer Innenseite Eingravierungen tragen konnen, urn 
in der oben beschriebenen V/eise eine Beschriftung auf der 
2o UmhUllung zu erzeugen. Diese beiden Formeinsfitze 7 und 8 

konnen verschiedene Abmessungen haben und so an Bauelemente 
verschiedener Grofie angepaiit sein. 

Urn das Bauelement in der gewiinschten Weise in der Form zu 
' zentrieren ? sind die Zentrierstifte 9a und 9b vorgesehen. Die- 

25. se greifen vorzugsweise am Rande des Bauelementes an und hai- 
ten dieses exakt in der Mitte der Form. Die Anzahl und An- 
ordnung der Zentrierstifte 9a und 9b kann verschieden sein, 
je nach der GroJle und Form des zu umspritzenden Bauelementes. 
' Wie aus den Figuren 1 und 2 entnommen werden kann, sind im 

3o vorliegenden Falle zum Umspritzen eines Flachwickels vier 
Paare von Zentrierst iften 9a und 9b vorgesehen. Je zwei 
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Zentrierstif te liegen einander in der Form genau gegeniiber. 



Die Zentrierstifte $a. und 9b werden durch eine geeignete 

Steuervorrichtung ■ bewegt , die in Pig. 1 durch die beiden 

Hebel 10a und 10b und die PreJiluftzylinder 11a und lib an- 
5 gedeutet ist . 

In Pig. 2 ist eine Draufsicht auf das Unterteil der Form 
dargestellt. Es sind dort die vier unteren Zentrierstifte 9b 
von der Stirnseite her zu sehen, sowie das Unterteil 6 der 
Klemmvorrichtung fttr die Zuleitungsdr&hte . Die Lage des zu 
lo umspritzenden Bauelementes 4 mit seinen Zuleitungsdr&hten Ha 
in der Form ist in Pig. 2 angedeutet. Die Klemmvorrichtung 
ist in Seitenansicht in Fig. 3 dargestellt. Diese besteht 
aus einem Unterteil 6 mit entsprechenden Nuten zum Einlegen 
der Anschluiidrahte und einem Oberteil 5 mit AnsStzen 5a, 
15 welche in die Nuten des Unterteiles 6 passen. Bei zusammen- 
gesetzter Klemmvorrichtung- bleibt dann nur noch der zylin- 
drische Kanal 5b zwischen den AnsStzen 5a des Oberteiles 
und der Nut des Unterteiles 6 frei, der dem Querschnitt der 
Drahte *Ja des Bauelementes entspricht. Die lichte Weite der 
2o Nuten im Unterteil der Klemmvorrichtung ist grower als der 
Durchmesser der einzulegenden AnschlufidrShte , so dafi diese 
auch dann leicht in die Nuten eingelegt werden konnen., v/enn 
der Abstand der ZuleitungsdrShte innerhalb der Toleranz va- 
riiert oder diese etwas verbogen sind. Die Nut verengt sich 
25 dann allmShlich bis auf den Durchmesser der AnschluJSdrahte . 
Entsprechend sind die Ansatze 5a des Oberteiles der Klemm- 
vorrichtung ausgebildet. 

Bei abgenommenem Formoberteil und abgenommenem Oberteil der 
Klemmvorrichtung wirdnun das zu umspritzende Bauelement,. 
3p beispielsweise ein Flachwickel , in den Unterteil der Form 
eingelegt. Die Zentrierstifte 9b sind so weit in die Form 
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eingefahren, dafi der Wickel genau in der Mitte der Form 
zu liegen kommt. Die seitliche Ausrichtung des Wickels kann 
durch weitere Zentrierstifte bewirkt werden, die senkrecht 
zu den bisher genannten Zentrierstif ten in der Form angeord- 
5 net sind, Oder durch einen entsprechenden Anschlag fur die 
Zuleitungsdr&hte 4a. Dann werden Klemmvorrichtung und Form 
geschlossen und mittels der oberen Zentrierstifte 9a zu- 
s&tzlich zu den unteren Zentrierstiften 9b der Wickel in 
der Sprit zform festgehalten. Nun wird das Umhiillungsmaterial 

lo durch die Kan&le 3 und 3a in die Form eingespritzt . Dieses 
kann aus einem thermoplastischen Kunststoff , wie Polypropy- 
len bestehen. Letzteres hat sich insbesondere zum Umspritzen 
von Kondensatorwickeln sehr gut bewShrt . Gegen Ende des Ein- 
spritzvorganges werden nun die Zentrierstifte 9a und 9b mit- 

15 tels der Steuervprrichtung so weit zuruckgezogen, daft sie 
bundig mit der Innenseite der Form abschliefien. Der Ein- 
spritzvorgang wird nun zu Ende gefiihrt und dadurch das Bau- 
element vollstandig mit der Spritzmasse umhUllt. Nach Verfe- 
stigung der Umhiillungsmasse wird die Form geoffnet und dabei 

2o oder anschliefiend werden mittels der Steuervorrichtung die 
unteren Zentrierstifte 9b nach innen gedruckt, so daft das 
umspritzte Bauelement aus der Form herausgeschoben wird. 
Gleichzeitig konnen dabei die AngOsse abgeschert werden. 

Die Steuervorrichtung kann pneumatisch 3 hydraulisch oder in 
25 anderer ' Weise betatigt werden. Wesentlich ist nur^ dafi die 

Bewegung der Zentrierstifte auf den Spritzvorgang abgestimmt 
wird . 

Es hat sich gezeigt, dafi es mit der beschriebenen Spritz- 
vorrichtung moglich ist, 3auelemente in kurzer Zeit mit 
3o einer thermoplastischen Masse zu umspritzen y und damit einen 
zuverlSssigen Schutz fiir das Bauelement zu erzielen. 
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Schutzanspriiche 



1. ) Vorrichtung zum Umspritzen von elektrischen Bauelementen, 

insbesondere Kondensatorwickeln, mit einer erh&rtenden Masse, 
mit einer mindestens zweiteiligen Spritzguflform, aus deren 
Wand bewegliche Telle zum Zentrleren des Bauelementejnach 
innen ragen, dadurch gekennzeichnet, 
daii als bewegliche Telle paarweise einander in der Form 
gegeniiberliegende zylindrische Stifte (9a, 9b) vorgesehen 
sind. 

2. ) Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJJ 

mindestens zv/ei Paare von Stiften (9a, 9b) vorgesehen sind, 
von denen je ein Stift (9a) eines jeden Paares in der einen 
FormhSlfte (1) und der andere -Stift (9b) jedes Paares in 
der anderen Formhfilfte (2) angeordnet 1st. 

3. ) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Stiftpaare (9a, 9b) in der Form so angeordnet sind, 
daii sie nahe des Randes am Bauelement (4) anliegen. 

4. ) Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 

daii vier parallel zueinander angeordnete Stiftpaare (9a, 9b) 
vorgesehen sind. 

5. ) Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens ein Stiftpaar vorgesehen 1st, das senkrecht 
zu den anderen Stiftpaaren angeordnet 1st. 

6. ) Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 

daii die Stifte, wenn sie am Bauelement anliegen, federnd ge- 
lagert sind. 
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Neue Selte 2 der Schutzanspruche 



7 . ) Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6^ dadurch gekennzeich- 

net 5 daJS eine zweiteilige Klemmvorrichtung (5 .,6) zum 
Festklemmen der Zuleitungsdrahte (4a) des Bau element es (4) 
vorgesehen ist. 

8. ) Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet s da& 

der eine Teil (6) der Klemmvorrichtung Nut en zum Einlegen 
der AnschluBdrahte (4a) und der andere Teil (5) in die Nu- 
ten passende Ans&tze (5a) aufweist. 

9. ) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet ^ da£ 

die Nuten des einen Teiles (6) der Klemmvorrichtung an 
der Oberflache des Teiles eine groftere lichte Weite haben 
als am Boden der Nut. 

10.) Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,- 
dafi die Pormhalften auswechselbare Einsatze (7*8) besitzen. 
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Titel : vorrichtung zum Umspritzen von elektrischen Bauelementen 



Verzeichnis der verwendeten Bezeichnungen 



Bezugs- 
zeichen 


Ursprungssprache D/Bf 


Ubersefzung E/Bf 
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Eiinspri tZKanai 




3a 


verse lie rKanax 
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FiacnwicKei 




ii ^ 
4a 


/ui s cni uisurani/ 
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uranuKxernnie uDeroen 




5a 


AnsSitze 






AusnehmunE 
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Drahtklemme Unterteil 




.7 


oberer Formeinsatz 
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unuersr purine xriociu^ 




9a 


oberer Zentrierstif t 
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9b 


unterer Zentrierstift 




10a^ 
10b/ 


Hebel 




lla> 
lib/ 


Zylinder 




12 


umspritzter Wickel 




13 


Beschriftung 





Abdruck der Zentrierstifte 



Fig. 1 



Fig. 2 
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